® BUNDESREPUBLIK ® Offenlegungsschrift 

DEUTSCHLAND @ QE 101 00 747 A 1 



® Int. CI. 7 : 

B 60 R 21/20 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



@ Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



101 00 747.7 
10. 1.2001 
23. 8.2001 



1^ 

8 

O 

111 
Q 



@) Unionsprioritat: 


@ Erfinder: 


483140 13.01.2000 US 


Preisler, Darius J., Macomb, Mich., US; Murar, 
Jason T., Clinton Township, Mich., US 


® Anmelder: 




PATENT HOLDING COMPANY, Fraser, Mich., US 




® Vertreter: 




Patentanwalte Lippert, Stachow, Schmidt & 
Partner, 51427 Bergisch Gladbach 





m 
m 

1 

r— 
■> 

r- 
m 

8 
3 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Airbag-Abdeckung mit einer flexiblen dekorativen Plakette 

@ Es wird eine Airbag-Abdeckung fur ein Kraftfahrzeug 
bereitgestellt, welche einen Kunststofftrager umfasst, der 
geeignet ist, einen nicht entfalteten Auto-Airbag und ei- 
nen Schalter zu umschliefcen. Der Trager weist eine aufle- 
re und eine innere Flache auf. Die auSere Flache weist 
eine Vertiefung auf, hinter der ein Bereich fur eine Schal- 
terposition definiert ist. Des Weiteren ist eine Plakette be- 
inhaltet, welche an dem Trager befestigt wird und einen 
vergleichsweise weichen Kunststoffvorformling umfasst, 
derzu dem Trager und einer Folienoberschicht kompati- 
bel ist. Die Plakette ist entsprechend geformt, urn von der 
Vertiefung des Tragers aufgenommen zu werden und an 
diesem befestigt zu werden. Die Plakette definiert des 
Weiteren eine Schalterschnittstelle zum Betatigen des 
Schalters durch Aufbringen von Druck auf die Plakette an 
ihrer Frontaufcenflache. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Diese Erfindung betriffl Airbag-Abdeckungen aus Kunst- 
stoff mit einer daran befestigten dekorativen Plakette und 
Verfahren zu deren Herstellung. 

Technischer Hintergrund 

Herkommliche, in Verbindung mit Insassenriickhaltesy- 
stemen verwendete Airbag-Abdeckungen konnen manch- 
mal daran befestigte dekorative Plaketten oder Verzierungen 
umfassen, die entweder einstiickig mit oder getrennt von der 
Airbag-Abdeckung ausgebildet sind. Solche Plaketten kon- 
nen die Form eines Logos oder einer Marke annehmen, die 
ein Fahrzeugfabrikat, ein Modell, einen Hersteller oder ahn- 
liches reprasentiert. Diese dekorativen Plaketten sind asthe- 
tisch ansprechend und verstarken das Gesamterscheinungs- 
bild des Inneren des Kraftfahrzeugs. Da sich die Airbag-Ab- 
deckung wahrend der Entfaltung des Airbags von der Lenk- 
saule wegbewegt, sollte die zugeordnete dekorative Plakette 
an der Abdeckung sicher befestigt sein, so dass sie wahrend 
der Entfaltung und Wirkungsweise des Airbags sich nicht 
lost. 

Gewohnlich weisen solche dekorativen Plaketten eine 
ringfbrmige, symmetrische Form auf und sind an der Mitte 
der Airbag-Abdeckung befestigt. Solche Plaketten konnen 
auch funktional sein und beispielsweise als Hupbetatigungs- 
flache auf der Airbag-Abdeckung zur Betatigung der Auto- 
hupe eingesetzt werden. Insbesondere der Schalter zur Beta- 
tigung der Hupe ist gewdhnlicherweise in dem Raum hinter 
der dekorativen Plakette angeordnet, und daher muB die Pla- 
kette niedergedriickt oder, wenn auch minimal, in anderer 
Weise mit einer Kraft beaufschlagt werden, um den Hupen- 
schalter zu betatigen. Wenn die Gestalt der Plakette, die Ar- 
ten und die Materialdicken gegeben sind, die zur Ausfor- 
mung der Plakette zur Anwendung kommen, kann die Beta- 
tigung des Hupenschalters vergleichsweise hohen Krafte er- 
fordem. Eine solch vergleichsweise groBe Kraft konnen Pla- 
ketten mit harten Tragerschichten oder metallene Plaketten 
erfordern, wobei solche aus Aluminium sind und eine aufge- 
malte oder auf andere Weise darauf aufgebrachte dekorative 
Gestaltung haben. 

Wenn sich die Plakette von einer herkommlichen ringfbr- 
migen Plakette unterscheidet, kann es auch schwierig sein, 
Befestigung zwischen der Plakette und der Airbag-Abdek- 
kung uber ihrer Kontaktflache insbesondere beim Hupen 
aufrecht zu erhaiten. Mit anderen Worten konnen bei einer 
recht harten, nicht ringformigen Plakette einer oder mehrere 
Bereiche der Plakette nach oben gebogen werden, wenn ein 
anderer Bereich der Plakette runtergedruckt wird. Des Wei- 
teren umfassen herkommliche Airbag-Abdeckungen norma- 
lerweise ringfbrmige oder gebogene Flachen und ein An- 
bringen der dekorativen Plaketten an diesen vorbenannten 
Flachen kann manchmal schwierig sein. 

Der Stand der Technik offenbart verschiedene Verfahren 
zum Anbringen einer Verzierung an eine Airbag-Abdek- 
kung. Beispielsweise offenbart das an Saito erteilte Patent 
US. 5,678,851 ein Airbag-Abdeckungsmodell, welches ein 
Decktcil, eine Verzierung auf dem Deckteil, und eine starre 
Verzierungsanbringvorrichtung mit einem Halter und cinem 
Befestigungteil offenbart. In einem Ausfuhrungsbeispiel 
weist die Verbindungsschicht, die die Verzierung an dem 
Deckteil halt, einen membranahnlichen Schalter auf. 

Die an Eckhout erteilten Patente U.S. 5,529,336 und 
5,487,557 offenbaren eine Airbag-Abdeckung mit einer 
daran befestigten dekorativen Applikation. Die dekorative 
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Applikation ist in einer nicht uberlappenden Art neben der 
ReiBnaht angeordnet, um jede Stoning beim Entfalten oder 
beim Austritt des Airbags zu verhindern. Die dekorative 
Applikation umfasst eine diinne Plastikschicht, die auf eine 

5 dekorative Applikationsschicht aufgespritzt wird. Der deko- 
rative Applikationsaufbau wird an die Airbag-Abdeckung 
angebracht durch Einfuhren von Verbindungsstiitzen, die 
sich von der Riickflkche der Applikation durch die Befesti- 
gungsoffhungen erstrecken, die sich vollstandig durch die 

10 Vorderabdeckung der Airbag-Abdeckung erstrecken. Ein 
Abschnitt der Verbindungsstutze erstreckt sich aus der Befe- 
stigungsoffnung heraus, so dass sie verformt werden kann, 
um ein Ruckhalteglied zu bilden, das im Durchmesser gro- 
Ber ist als die Befestigungsoffhung, um die Applikation an 

15 der Airbag-Abdeckung zu befestigen. Das bevorzugte Ver- 
fahren zum Verformen des Abschnitts umfasst das Richten 
eines HeiB-luftstrahls auf den Abschnitt, um diesen anzu- 
schmelzen, und danach das Verwenden eines kalten Ambos- 
ses direkt an den angeschmolzcnen Teil, um das Ruckhalte- 

20 glied zu bilden. 

Das an Wenrick erteilte Patent U.S. 4,139,664 offenbart 
einen langlichen spritzgegossenen Streifen zum mechani- 
schen Befesdgen an einem geschlitzten plattenahnlichen 
Trager. Ein thermoplastisches Material wird kontinuierlich 

25 in eine gewunschtc Querschnittsausbildung mit einer Rtick- 
seite gespritzt, die wenigstens eine nach hinten vorstehende 
Schiene aufweist. In Langsrichtung voneinander beabstan- 
dete Bereiche dieser Schiene werden entfernt, um in Langs- 
richtung beabstandete, nach hinten gerichtete Zahne zu er- 

30 zeugen, welche ein mechanisches Befestigen des GuBteils 
an einer tragenden Unterlage mit Schlitzen, durch die die 
Zahne ragen, ermoglichen. 

Das an Short erteilte Patent U.S. 4,769,100 lehrt ein Ver- 
fahren zum Anbringen einer Trager schicht, die mit einer 

35 metallenen Farbe vorbehandelt ist, an ein Fahrzeugblech in 
einem Vakuumformungsprozess. 

Obwohl der Stand der Technik sich in verschiedenen For- 
men mit der Befestigungsproblemalik auseinandergesetzt 
hat, besteht weiter ein Bedarf an einem kostengtinstigen und 

40 einfachen Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdek- 
kung mit einer daran befestigten dekorativen Plakette, ins- 
besondere fur eine Plakette, die nicht kreisformig ist. Die 
Plakette sollte uber ihre Flache in einer sicheren Weise an 
der Airbag-Abdeckung befestigt sein und sollte sich verfor- 

45 men, wenn Druck auf sie ausgeubt wird. Die Plakette sollte 
eine Betatigung von hinter der Plakette angeordneten Schal- 
tern ohne wesentliche Kraftaufwendung erlauben. Die Pla- 
kette sollte an der Airbag-Abdeckung durch ein Verfahren 
befestigt sein, das eine glatte Oberflache und ein anspre- 

50 chendes Erscheinen zur Folge hat. Zusatzlich sollte die Pla- 
kette an der Abdeckung derart angebracht sein, dass ihr Ab- 
trennen von der Frontabdeckung vermieden wird, wenn der 
Airbag sich entfaltet. 

55 Offenbarung der Erfindung 

Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung 
einer flexiblen Plakette fur eine Airbag-Abdeckung. 

Es ist somit ein allgemeines Ziel der vorliegenden Erfin- 
60 dung, eine Airbag-Abdeckung mit einer daran befestigten 
flexiblen Plakette und ein einfaches, kostengunstiges Ver- 
fahren zu deren Herstellung bereitzustellen. 

Es ist ein anderes Ziel gemaB der vorliegenden Erfindung, 
eine Airbag-Abdeckung mit einer dekorativen Plakette be- 
65 reitzustellen, welche nicht kreisformig, nicht symmetrisch 
und/oder langlich in Form und Gestalt ist. 

Es ist weiter ein anderes Ziel gemaB der vorliegenden Er- 
findung, eine Airbag-Abdeckung mit einer dekorativen Pla- 
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kette bereitzustellen, welche als Schalterschnittstelle dient, 
so dass die Schalterschnittstelle keine wesentliche Betati- 
gungskraft erfordert. 

Es ist ein anderes Ziel gemaB der vorliegenden Erfindung, 
eine Plakette fur eine Airbag-Abdeckung bereitzustellen, 5 
die eine Haltbarkeit und Festigkeit aufweist, die notwendig 
ist, um verschiedene Applikationen aufzunehmen und noch 
dazu stilistischen und asthetischen Anforderungen ent- 
spricht. 

Es ist ein anderes Ziel gemaB der vorliegenden Erfindung, 1 0 
eine Mehrkomponentenplakette bereitzustellen, die zusam- 
mengesetzt wird und dann an der Airbag-Abdeckung ange- 
bracht wird. 

Zur Erfiillung des obigen Zieles und der anderen Ziele der 
vorliegenden Erfindung wird eine flexible dekorative Pla- 15 
kette fur eine Airbag-Abdeckung bereitgestellt. Die flexible 
Plakette ist vorzugsweise ein folienuberzogenes Kunststoff- 
teil. Das folienuberzogene Kunststoffteil umfasst ebenfalls 
eine Warmpressfolie mit einer Folienoberschicht, die auf ei- 
ner Kunststoffgrundschicht angeordnet ist, die wiederum an 20 
einer AuBenflache wenigstens eines folienaufhehmenden 
Teils befestigt ist, um das folienbeschichtete Kunststoffteil 
fur den Autoinnenraum zu bilden. Das resultierende Teil hat 
ein asthetisch ansprechendes Erscheinungsbild. In einem 
Ausfuhrungsbeispiel ist die Folienschicht eine Chrom- 25 
schicht. 

Insbesondere stellt die vorliegende Erfindung eine Air- 
bag-Abdeckung bereit, die geeignet ist, in einem Kraftfahr- 
zeug eingebaut zu werden. Die Airbag-Abdeckung umfasst 
einn Kunststofftrager, der geeignet ist, einen nicht entfalte- 30 
ten Auto-Airbag und einen Schalter zu umschlieBen. Der 
Trager weist eine auBere Rache und eine innere Rache auf. 
Die auBere Rache weist eine Vertiefung auf, die dahinter ei- 
nen Schalterbereich definiert. Die Airbag-Abdeckung um- 
fasst des Weiteren eine Plakette, die an dem Trager befestigt 35 
ist und einen vergleichsweise weichen Kunststoffkern auf- 
weist, der zum Trager und einer Folienoberschicht kompati- 
bel ist. Die Plakette ist entsprechend geformt, um von der 
Vertiefung des Tragers aufgenommen und daran vorzugs- 
weise dauerhaft befestigt zu werden, und definiert eine 40 
Schalterschnittstelle zum Betatigen des Schalters. Die Beta- 
tigung folgt durch Druckausubung auf die Plakette an ihrer 
FrontauBenflache. In verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen 
hat der Vorformling eine vergleichsweise langliche Form, 
eine unsymmetrische Form oder eine nicht kreisformige 45 
Form. 

Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel sind Vorformling 
und Folienoberschicht kompatibel, so dass sich zwischen ih- 
nen eine Diffusion moglich ist, und die Folienoberschicht ist 
eine Chromschicht. Die Baugruppe kann des Weiteren einen 50 
Schalter umfassen, der hinter der inneren Flache der Pla- 
kette angeordnet ist, wo der Schalter durch Aufbringen eines 
vergleichsweise kleinen Drucks auf die Plakettenoberflache 
betatigbar ist. In einem anderen Ausfuhrungsbeispiel weist 
die Plakette wenigstens einen Streifen auf, der sich durch ei- 55 
nen entsprechenden Spalt in dem Trager erstreckt und einen 
gebogenen Bereich aufweist, der gegen die innere Flache 
des Tragers driickt, um so einen konstanten Druck auf den 
Trager zu erzeugen, so dass der Trager eine entgegenge- 
setzte Reaktion auf den konstanten Druck ausiibt, wodurch 60 
die Plakette an dem Trager befestigt wird. Der gebogenc Be- 
reich des Streifens kann sich nach innen gerichtet zum Mit- 
telpunkt des Tragers oder nach auBen gerichtet erstrecken. 

Im Einklang stehend mit der vorliegenden Erfindung wird 
des Weiteren eine Airbag-Abdeckung fur ein Kraftfahrzeug 65 
bereitgestellt, die einen Kunststofftrager umfasst, der geeig- 
net ist, einen nicht entfalteten Airbag und einen Schalter zu 
umschlieBen. Der Trager hat eine auBere Rache, eine innere 
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Rache und eine ReiBnaht, die auf der Rache des Tragers 
ausgebildet ist, damit sich der Airbag entfalten kann. Die au- 
Bere Rache weist eine Vertiefung auf, die in einer nicht 
uberiappenden Weise an der ReiBnaht angeordnet ist und da- 
hinter einen Schalterbereich definiert. Des Weiteren ist ein 
Plakettenteil vorgesehen, der an dem Trager befestigt ist und 
einen vergleichsweise weichen Kunststoffvorformling auf- 
weist, der zu dem Trager und zur Folienoberschicht kompa- 
tibel ist. Der Plakettenteil ist entsprechend ausgebildet, um 
in die Vertiefung des Tragers eingesetzt zu werden und an 
dieser befestigt zu werden, und definiert eine Schalter- 
schnittstelle, um einen Schalter durch Ausuben von Druck 
auf die Plakette mit ihrer FrontauBenflache zu betatigen. 

Des Weiteren wird gemaB der vorliegenden Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung einer Airbag-Abdeckung mit ei- 
ner daran befestigten dekorativen Plakette bereitgestellt. 
Das Verfahren umfasst das Bereitsteilen eines Folienstucks, 
das Vakuumformen des Folienstucks in einer Form, um ei- 
nen vergleichsweise weichen dekorativen Vorformling zu 
erhalten, die Bereitstellung einer Warmpressfolie mit einer 
Folienoberschicht und Ausrichtung der Warmpressfolie mit 
dem Vorformling in einer Warmpresse. Das Verfahren um- 
fasst auch das Betreiben der Warmpresse fur eine ausrei- 
chende Zeit, um eine geniigend hohe Temperatur und einen 
geniigend hohen Druck zu erzeugen, um eine obere Rache 
wenigstens eines folienaufnehmenden Teiles und den Vor- 
formling der Warmpressfolie zu schmelzen und zu vereinen, 
um die dekorative Plakette zu formen. Das Verfahren um- 
fasst des Weiteren das SpritzgieBen eines thermoplastischen 
elastomerischen Korpers mit einer Form, der die Airbag- 
Abdekkung definiert und auch das Befestigen der dekorati- 
ven Plakette an der Airbag-Abdeckung. 

In einem Ausfuhrungsbeispiel des obigen Verfahrens be- 
inhaltet das SpritzgieBen das Einlegen der folienuberzoge- 
nen Plakette in einen SpritzguBhohlraum, der eine die Air- 
bag-Abdeckung definierende Form aufweist. Das Spritzgie- 
Ben umfasst weiter das Einbringen eines thermoplastischen 
Elastomers in die Spritzform, um einen Trager der Airbag- 
Abdeckung zu erzeugen, wobei die Erzeugung des Tragers 
der Airbag-Abdeckung einen geniigend hohen Druck und 
eine geniigend hohe Warme erzeugt, um den Trager an der 
Bodenflache der folienbeschichteten Plakette zu befestigen. 
In einem anderen Ausfuhrungsbeispiel weist die Plakette 
wenigstens einen davon entgegengesetzt zur Folienober- 
schicht hervorstehenden Streifen auf, und der Schritt des 
Befestigens beinhaltet das Einsetzen des Streifens durch 
eine entsprechende Offnung der Airbag-Abdeckung und das 
Biegen des Streifens, um die Plakette an der Airbag-Abdek- 
kung zu befestigen. 

Einige Vorteile des Warmpressens ergeben sich aus (1) 
dem Trockendekorationsverfahren, weil beim Warmpressen 
kein Saubern erforderlich ist. Ein warmgepresstes Teil ist 
sofort fur das Handhaben und Verpacken bereit. (2) Eine 
Vielzahl von Materialien kann bei der Nutzung des Warm- 
pressverfahrens verziert werden, am ehesten die ublichen 
thermoplastischen Materialien, aber auch die hitzehartbaren 
Kunststoffe, Holz, Leinwandmaterial, Leder, Textilien, Pa- 
pier, Karton und bemalte Metalle werden mit groBem Erfolg 
gepresst. (3) Warmpressen liefert ein dekoratives Verfahren, 
bei dem dauerhafte Gold- und Silbermetallikgrafiken wie 
auch Schichten in Glanz- oder Mattpigmentfarben, Holzma- 
sermuster, Pinselstricheffekte und Chrom fur die Aussen- 
nutzung hergestellt werden. Mehrfarbenzeichnungen kbn- 
nen ebenso mit vorgezeichneten Warmdrucken und fortlau- 
fenden gemusterten Folien erreicht werden. (4) Warmpress- 
folien konnen auf eine Vielzahl von Oberflachengeometrien 
einschlieBlich eben, zylindrisch oder kugelformig geform- 
ten Teilen mit erhabenen perlartigen Gestaltungen angewen- 
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det werden. (5) Es gibt eine minimale Setzzeit und das 
Wechseln einer gepressten Farbe umfasst einfach das Aus- 
tauschen einer Trockenrolle der Warmpressfolie. (6) Eine 
Warmpressfolie weist vorziigliche Klebkraft, Dauerhaftig- 
keit und Verschleisswiderstand aufgrund der thermischen 
Verbindung auf. (7) Beim Warmpressen gibt es keine EPA- 
oder Feuersicherheits-Uberlegungen, die angestellt werden 
miissen. Das Warmpressen, im Gegensatz zu anderen Deko- 
rationsverfahren, benotigt keine besonderc Lagerung, Si- 
cherung oder Beseitigung von gefahrlichen Losungsmitteln 
oder Dampfen. 

Des Weiteren befasst sich ein anderes Ausfuhrungsbei- 
spiel gemaB der vorliegenden Erfindung mit einer Mehr- 
komponentenplakette (vorzugsweise zwei Komponenten 
wie ein Hauptteil und ein Emblemeinsatz), die an der Air- 
bag-Abdeckung befestigt ist, und das Verfahren zu deren 
Herstellung. 

Das obige Ziel und die anderen Ziele, Merkmale und Vor- 
teile der vorliegenden Erfindung sind ohne Weiteres ersicht- 
lich aus der folgenden genauen Beschreibung der gunstigen 
Art zur Umsetzung der Erfindung, wenn die beiliegenden 
Zeichnungen herangezogen werden. 

Kurze Beschreibung der Figuren 

Fig. 1 zeigt eine Frontansicht einer Airbag-Abdeckung 
gemaB der vorliegenden Erfindung mit einer daran befestig- 
ten dekorativen Plakette; 

Fig. 2 zeigt eine Ruckansicht der Airbag-Abdeckung der 
Fig.l; 

Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht entlang der Linie 3-3 
der Fig. 2 mit besonderem Augenmerk auf den Plakettenbe- 
festigungsbereich; 

Fig. 4 ist eine andere Querschnittsansicht entlang der Li- 
nie 3-3 der Fig. 2, die eine andere Befestigungsform der Pla- 
kette an der Airbag-Abdeckung zeigt; 

Fig. 5 ist eine perspektivische Frontansicht der Airbag- 
Abdeckung gemaB der vorliegenden Erfindung mit einer 
daran befestigten dekorativen Plakette; 

Fig. 6 ist eine andere perspektivische Frontansicht der 
Airbag-Abdeckung gemaB der vorliegenden Erfindung und 
ahnlich zu der in Fig. 5 gezeigten Ansicht, die zur Verdeut- 
lichung und die davon abgetrennte dekorative Plakette zeigt; 

Fig. 7 ist eine Querschnittansicht der in Fig. 1 gezeigten 
Airbag-Abdeckung entlang der Linie 7-7 der Fig. 5 und 
zeigt einen Schalter in dem vertieften Bereich; 

Fig. 8 ist ein BlockfluBdiagramm, das das Verfahren zur 
Herstellung der Plakette gemaB der vorliegenden Erfindung 
zeigt; 

Fig. 9 ist eine schematische Seitenansicht einer Warm- 
presse in einem Aufbau mit vertikaler Pressbewegung; 

Fig. lOa-lOe sind schematische Seitenansichten, die die 
von der Warmpresse der Fig. 9 durchgefuhrten Schritte 
zeigt, um Bereiche des Kunststoffteils mit Folie zu be- 
schichten; 

Fig. 1 1 ist ein schematischer Querschnitt ahnlich zu Fig. 

7; 

Fig. 12 ist eine schematische Ansicht einer herkommli- 
chen SpritzguBanordnung, die die GuBform mit dem darin 
eingespritzten geschmolzenen Kunststoff zeigt, um den Tra- 
ger fur den Vorformling gemaB der vorliegenden Erfindung 
zu formcn; 

Fig. 13 zeigt eine unsymmetrische Plakette gemaB der 
vorliegenden Erfindung; 

Fig. 14a ist eine Draufsicht des Hauptteils der Plakette 
der Fig. 1; 

Fig. 14b ist eine Seitenansicht des Hauptteils der Plakette 
der Fig. 14a; 



Fig. 15a ist eine Draufsicht des Emblemteils der Plakette 
der Fig. 1; 

Fig. 15b ist eine Schnittansicht entlang der Linie 15b-15b 
der Fig. 15a; 

5 Fig. 15c ist eine Schnittansicht entlang der Linie 15c-15c 
der Fig. 15a; 

Fig. 16a ist eine schematische Darstellung, die ein erstes 
Ausfuhrungsbeispiel des Zusammcnbaus von Emblem und 
Hauptteil der Plakette der Fig. 14-15 mit dem Trager der 
Airbag-Abdeckung zeigt; und 

Fig. 16b ist eine andere schematische Darstellung ahnlich 
zu der der Fig. 16a, die ein zweites Ausfuhrungsbeispiel des 
Zusammenbaus von Emblem und Hauptteil der Plakette der 
Fig. 14-15 mit dem Trager der Airbag-Abdeckung zeigt. 

In Fig. 1 der Zeichnungen ist eine Airbag- Abdeckungs- 
baugruppe 10 fur einen Autoinnenraum gezeigt, die gemaB 
der vorliegenden Erfindung aufgebaut ist. Die Airbag-Ab- 
deckungsbaugruppe 10 ist als Ausfuhrungsform gezeigt, die 
an einem Lenkrad befestigt werden kann. Die Airbag-Ab- 
deckungsbaugruppe 10 umfasst eine Airbag-Abdeckung 12 
und eine flexible Plakette 14, die an einer Frontplatte 16 der 
Abdeckung 12 befestigt ist. Die Frontplatte 16 weist eine 
gewolbte Frontaussenflache 18 und eine Ruckinnenflache 
20 auf (wie in Fig. 3 gezeigt). Die Plakette 14 dient dazu, die 
Erschcinung der Airbag-Abdeckungsbaugruppe 10 zu her- 
vorzuheben, wahrend die Airbag-Abdeckungen im AUge- 
meinen gestaltet sind, sich dem allgemeinen Erscheinungs- 
bild des Innenraums des entsprechenden Automobils anzu- 
passen. Daher laBt die Lehre gemaB der vorliegenden Erfin- 
dung ein hervorgehobenes Erscheinungsbild der Plakette 14 
zu, wobei sie die funktionalen Aspekte der Airbag-Abdek- 
kung 12 bewahrt. 

Die Plakette 14 weist eine FrontauBenflache 22 und eine 
Ruckinnenflache 24 (siehe Fig. 3) auf. Wie in Fig. 2, 3 und 4 
gezeigt, ist die Plakette 14 in einer entsprechend groBen und 
ausgepragten auBeren Vertiefung 26 (Fig. 6) der Frontfl ache 
18 eingesetzt und darin vorzugsweise dauerhaft befestigt 
Die Airbag-Abdeckung 12 ist vorzugsweise aus einem 
thermoplastischen Elastomer, und ist beispielsweise aus 
thermoplastischern Polyolefin, thermoplastischern Urethan, 
Polyester, Polycarbonat, einer Mischung aus Polycarbonat 
und ABS (Arcymitril/Butadien/Styrol) oder aus einem ahn- 
lichen Material. Die Airbag-Abdeckung 12 kann ebenso aus 
thermoplastischern Polyolefin, Polycarbonat, tee tpe, sebs 
tpe, und einer Mischung aus Polycarbonat und ABS sein. 
Des Weiteren kann die Airbag-Abdeckung 12 aus einem fle- 
xiblen thermoplastischen Material wie beispielsweise das 
am Markt erhaltliche "Santoprene" 201-87 sein, das von Ad- 
vanced Elastomers Systems von Auburn Hills, Michigan, 
geliefert wird. Die Airbag-Abdeckung 12 wird vorzugs- 
weise unter Verwendung eines herkommlichen SpritzguB- 
verfahrens geformt. 

Das Harte- und Elastizitatsmodul der Airbag-Abdeckung 
12 konnen abhangig von der gewiinschten Steifheit der 
Komponente differieren. Gewbhnlicherweise liegt die Harte 
der Frontplatte 16 in einem Bereich von ca. 20 bis 100 Sho- 
reharte, wahrend das Elastizitatsmodul in einem Bereich 
von naherungsweise 15.000 bis 400.000 psi (15,000 to 
400,000 psi) liegt. Diese Bereiche differieren natiirlich in 
Abhangigkeit von der jeweiligen herzustellenden Airbag- 
Abdeckung und sind lediglich erlauternd fur ein Beispiel. 

Eine durchgehende ReiBnaht 25 erstreckt sich von Rand 
zu Rand der und iiber die Innenflache 20 der Airbag- Abdek- 
kung 12 (siehe Fig. 1 und 2). Ein nicht enfalteter Airbag 
(nicht gezeigt) ist neben der Innenflache 20 der Abdeckung 
12 angeordnet. Die Airbag-Abdeckung 12 ist derart gestal- 
tet, den nicht entfalteten Airbag zu umschlieBen, und ist ge- 
wohnlich auf dem Lenkrad (nicht gezeigt) eines Kraftfahr- 
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zeuges angeordnet. 

In Fig, 6 wird eine andere perspektivische Ansicht der 
Airbag-Abdeckungsbaugruppe 10 in einem nicht zusam- 
mengesetzten Zustand gezeigt, wobei die Plakette 14 von 
der Airbag-Abdeckung 12 gelrennt gezeigt wird. Die Air- 
bag-Abdeckungsbaugruppe 10 umfasst die Plakette 14 mit 
einem einstiickigen Vorformling 13, einem Folienstiick vor- 
zugsweise aus Polyester wie beispielsweise Mylar, einem 
Polyurethan oder Polycarbonatstiick. Vorformling 13 ist 
vorzugsweise durch ein VakuumguBverfahren aus einem 
Material, das kompatibel mit der Airbag-Abdeckung 14 ist, 
oder durch ein anderes Verfahren, was anwendbar und mog- 
lich zur Herstellung der Komponente ist, hergesteilt. Das 
Elastomermaterial, aus dem die Airbag-Abdeckung 12 her- 
gestellt ist, sollte zu dem Vorformling 13 passen, so dass 
eine Bodenkontaktflache des Vorformlings 13 sich mit der 
Frontkontaktflache der Airbag-Abdeckung 12 durch Diffu- 
sion zwischen deren Flachen verbindet, um zu verhindern, 
dass die Airbag-Abdeckung 12 sich wahrend der Nutzung 
der Airbag-Abdeckung 12 von dem Vorformling 13 lost. 
Der Vorformling 13 ist gewohnlicherweise ein diinner und 
vergleichsweise weicher Membranverbund mit einer Dicke 
kleiner als 0,5 mm. 

Fig. 7 zeigt eine Querschnittsansicht der Airbag-Abdek- 
kung 10 der Fig. 5 entlang der Linie 7-7 . Der Trager der Air- 
bag-Abdeckung 12 nimmt die Plakette 14 in der Vertiefung 
26 auf. Die Plakette 14 weist einen vorbemalten, darauf an- 
gebrachten Uberzug auf, gefoigt durch eine Grundschicht, 
vorzugsweise eine Schicht aus Acrylfarbe, und eine durch- 
sichtige Schicht, vorzugsweise eine durchsichtige Acryl- 
schicht, um die Schicht vor Beschadigung zu schutzen und 
fur Schichtelastizitat, Chemieresistenz, Fleckabweisung, 
Wetter- und UV-Schutz zu sorgen, und eine Schicht aus 
PVDF. Die Plakette 14 ist eine vergleichsweise weiche und 
flexible dekorative Applikation mit einer Folienschicht oder 
Kunststoffschicht 28, die eine auBere Flache 22 der Plakette 
14 definiert. 

Wie auch in Fig. 3 gezeigt kann die Plakette 14 eine 
Warmpressfolie umfassen, die im Aligemeinen mit 28 ge- 
kennzeichnet ist, die eine Folienoberschicht 30 umfasst, die 
an der Kunststoffgrundschicht 32 angeordnet ist. Die auBere 
Folienflache kann eine verchromte oder versiiberte Flache, 
eine imitierte holzgemaserte Flache oder eine strukturierte 
Flache sein. Die Kunststoffgrundschicht 32, die eine Polye- 
sterschicht sein kann, ist an der KunststoffauBenflache des 
Vorformlings 13 befestigt. Mit anderen Worten klebt die 
Kunststoffgrundschicht 32 an dem durchsichtigen Acryl- 
uberzug und der Schicht aus PVDF des Vorformlings 13. 

Die Eigenschaften der Teile oder Schichten des Vorform- 
lings sind 1) ein starres Innenmaterial, um die geplanten 
Applikationen zu tragen; 2) Herabsetzung und/oder Vennei- 
dung von Farbproblemen wie beispielsweise Tropfen, Na- 
sen, Spritzen, trockener Spray, Lichteinschluss, Glanz, ver- 
bessertes Zusammenspiel der Farben und Farbhaftung; 3) 
Reduzierter Formausschuss, der auf Spruhnebel, Farbnasen 
und kleine OberflachenunregelmaBigkeiten zuruckgefiihrt 
wird, die vollstandig iiberdeckt werden; und 4) Erhohte 
Haltbarkeit der entstehenden Kunststofflaminatkomponen- 
ten. 

Wieder Bezug nehmend auf die Fig. 1 bis 6 ist die Pla- 
kette 14 an der Airbag-Abdeckung 12 befestigt. Fig. 1 und 2 
zeigen, dass die Plakette 14 ncben der ReiBnaht 25 ohne 
diese zu uberlappen angeordnet ist, um jede Beeintrachti- 
gung der Plakette 14 auf die Entfaltung oder den Austritt des 
Airbags wahrend des Einsatzes zu verhindem. Die Plakette 
14 ist daher geniigend weit von der ReiBnaht 25 angeordnet, 
so dass die stattfindcnde Explosionswirkung, die wahrend 
der Entfaltung und des Austritts des Airbags auftritt, die Ab- 
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deckung 12 an der ReiBnaht 25 trennt. Die ReiBnaht 25 
weist eine verringerte Dicke auf, damit der Airbag, wenn er 
sich entfaltet, eine Kraft auf den unteren Bereich der Front- 
abdeckung ausiibt, um zu verursachen, dass die Frontflache 

5 18 entlang der ReiBnaht 25 getrennt wird. Die ReiBnaht 25 
soli daher die Anfangszone und die alleinige Bruchzone der 
Airbag-Abdeckung 12 wahrend der Entfaltung und Austritt 
des Airbags bildcn. 

Wie in den Fig. 5 bis 7 gezeigt sind die Lehren gemaB der 

10 vorliegenden Erfindung besonders anwendbar auf eine Air- 
bag-Abdeckung fur eine Fahrerseite, die einen Schalter, ge- 
wohnlicherweise einen Hupenknopf 34 aufweist, der hinter 
der Airbag-Abdeckung 12 und hinter der Plakette 14 ange- 
ordnet ist, so dass eine Vertiefung 26 der Frontflache der 

15 Airbag-Abdeckung 12 im Bereich der Plakette 14 einen Be- 
reich fur die Hupenschnittstelle zum Betatigen des Hupen- 
knopfs 34 definiert. Wenn entsprechend die Plakette 14 run- 
tergedriickt wird oder einer bestimmten Kraft ausgesetzt ist, 
ermoglicht die Flexibility der Plakette 14, dass der Hupen- 

20 knopf 34 einfach betatigt wird, wahrend die Plakette 14 si- 
cher an der Airbag-Abdeckung 12 befestigt bleibt. 

Der Schalter 34 befindet sich hinter der Ruckinnenfl ache 
der Plakette 14 innerhalb eines vertieften Bereichs 26 (bei- 
spielsweise, Fig. 6) in dem Schalterbetatigungsbereich. 

25 Schalter 34 umfasst elektrische Leitungen (nicht gezeigt), 
um mit dem elektrischen System des Fahrzeugs zu kommu- 
nizieren. Die ausiibende Kraft oder der Druck auf die auBere 
Rache 20 der Plakette 14 im Schalterbetatigungsbereich 
wird zunachst durch die Plakette 14 auf die freistehenden 

30 Enden der Rippen 36 und dann durch die Rippen 36 ubertra- 
gen, um den Schalter 34 zu betatigen. 

In dem in den Fig. 5 bis 7 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
umfasst die Riickinnenflache 24 der Plakette 14 eine Mehr- 
zahl von Schalterbetatigungsteilen 36, die einstiickig darin 

35 ausgebildet sind, wobei sie sich von der Plakette nach hinten 
hin erstrecken, so dass die Schalterbetatigungsteile 38 die 
Betatigung des Schalters 34 zur Geltung bringen. Fig. 7 ist 
ein Querschnitt entlang der Linie 7-7 der Fig. 6. Die Schal- 
terbetatigungsteile 36 werden in Fig. 2 als Rippen darge- 

40 stellt. Die Schalterbetatigungsteile 36 konnen einstiickig 
ausgebildet sein in Form kleiner Kreise, Rippen, erhohten 
Punkten, X's, usw. wie in U.S. Patent Nr. 5,642,901 gezeigt. 

Die Lehre gemaB der vorliegenden Erfindung ist insbe- 
sondere anwendbar auf eine Plakette 14, die eine langliche 

45 und nicht kreisformige Form aufweist, wie in Fig. 1 und 2 
gezeigt und die auch unsymmetrisch sein kann wie die in 
Fig. 5 bis 6 gezeigte Plakette 14. Wenn sie an einer Stelle 
runtergedriickt wird, kann sich eine Plakette, die eine langli- 
che oder nicht kreisformige Form aufweist und durch ein 

50 Verfahren oder aus Material geformt ist, die sich von denen 
hier offenbarten unterscheidet, an einer anderen Stelle ver- 
formen. Dies ist oft der Fall bei Plaketten mit harten Unter- 
lagen oder bei metallenen Plaketten, wie solche, die aus 
Aluminium sind und die eine dekorative Gestalt aufweisen, 

55 die aufgemalt oder in anderer Weise darauf aufgetragen 
worden ist. Die vorliegende Erfindung kann auch anwend- 
bar sein auf Plaketten 114, die wie in Fig. 13 gezeigt, un- 
symmetrisch sind. Natiirlich wird erwartet, dass andere For- 
men der Plakette 14 sich gut fur die vorliegende Erfindung 

60 eignen und dass diese Form lediglich durch ihre Anwen- 
dung, GrdBe und Vorstellung begrenzt sind. 

Die Plakette 14 kann fest an der Frontplatte 16 durch ein 
Befestigungsverfahren angebracht werden, das in U.S. Pa- 
tent Nr. 5,685,561 dargestellt wird. Bei diesem Verfahren 

65 werden Streifen aus einem thermoplastischen elektroma- 
gnetischen Material, wie beispielsweise ein EMAWELD- 
Material, in Rinnen cingelegt, die zwischen der auBcren 
Vertiefung 26 und dem AuBenrand der Plakette 14 ausgebil- 
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det sind, dann wird ein elektromagnetisches Feld an das in 
den Rinnen befindlichen EMAWELD-Material fur eine ge- 
nugend lange Zeit angelcgt, um das Material zu schmelzen, 
was wiederum die Oberflachenschichten der AuBenkante 
und der auBeren Vertiefung 26 schmelzt. 5 

Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel zeigt Fig. 4 eine 
andere Form der Anbringung oder Befestigung der Plakette 
14' an der Abdeckung 10'. Zu beachten ist, dass die Bezugs- 
zeichen denen des Ausfuhrungsbeispiels der Fig. 1 bis 3 und 
5 bis 7 mit dem Zusatz eines Strichzeichens (') entsprechen. 10 
Bezug nehmend auf Fig. 4 kann die Plakette 14' wenigstens 
einen Streifen 40' und vorzugsweise eine Mehrzahl von 
Streifen 40' umfassen, die gegen die Riickflache 20' der Ab- 
deckung 12' gebogen werden. Die Plakette 14' wird an der 
Abdeckung 12' durch Einsetzen der Streifen 40' durch die 15 
entsprechende Spalte 42' befestigt, die in der Abdeckung 12 
ausgebildet sind und sich zwischen der Front- und Riickfla- 
che der Vertiefung 26' erstrecken. Die Streifen 40' werden 
dann gegen die Riickflache der Vertiefung 26' wie in Fig, 4 
gezeigt gebogen. Die gebogenen Streifen 40' driicken gegen 20 
die Riickflache der Vertiefung 26', urn eine im Wesentlichen 
konstante Kraft auf das elastomerische Material der Abdek- 
kungsplatte 12' zu erzeugen. In Reaktion zu dieser Kraft ubt 
das elastomerische Material der Abdeckungsplatte 12' eine 
entgegengesetzte Kraft (federahniiche Kraft) aus, die er- 25 
moglicht, dass die Plakette 14* an der Abdeckungsplatte 12' 
befestigt ist. 

Vorzugsweise werden die Streifen 40' nach innen in Rich- 
tung der Mitte der Vertiefung 26' wie in Fig. 4 gebogen, was 
weniger Raum an der Ruckseite der Vertiefung 26' einnimmt 30 
und auch ermoglicht, dass die Plakette 14' zur Erzeugung ei- 
ner groBeren Kraft, die auf das elastomerische Material 
durch den Sandwich-Effekt der Plakette 14' und der Streifen 
40' ausgeiibt wird, beitragt. Alternativ konnten die Streifen 
40' nach auBen hin von der Mitte der Vertiefung 26' wegge- 35 
bogen werden. Die Streifen 40' weisen vorzugsweise eine 
rechteckige Form auf und haben vorzugsweise eine Lange 
von ca. 11 mm, eine Breite von ungefahr 7 mm und eine 
Dicke von ca. 0,5 bis 0,7 mm (.5-7 mm). Obwohl die Strei- 
fen 40' sich wie gezeigt von dem AuBenbereich der Plakette 40 
14' erstrecken, konnen des Weiteren die Streifen 40' sich al- 
ternativ auch von einem Mittelbereich der Plakette 14' er- 
strecken. Im letzteren Fall wird es bevorzugt, dass die Strei- 
fen 48 nach auBen hin gegen die Riickflache der Abdeckung 
12' gebogen werden. 45 

Eine andere Form der Befestigung der Plakette 14 an der 
Airbag- Abdeckung 12 wird in Fig. 12 gezeigt, bei der die 
Plakette 14 in einer SpritzguBform mit einer die Airbag- Ab- 
deckung definierenden Form angeordnet ist. Die Plakette ist 
genau in einer Formvertiefung zum Halten der Plakette 14 50 
wahrend dieses Verfahrens angeordnet. Dann wird ein ther- 
moplastisches Elastomer 71 in die SpritzguBform eingelei- 
tet, um einen Trager fur die Airbag-Abdeckung 12 herzu- 
stellen, wobei die Herstellung des Tragers der Airbag-Ab- 
deckung 12 einen genugend hohen Druck und eine genii- 55 
gend hohe Warme erzeugt, um den Trager 12 an der Boden- 
flache der folieniiberspannten Plakette 14 zu befestigen. In 
Fig. 12 wird eine Plakette 14 gezeigt, die einen Vorformling 
13 umfasst, der aus einem vakuumgeschmolzenen Folien- 
blatt erzeugt wurde, welches zuerst in die SpritzguBform ge- 60 
legt wird. Danach, wie in Fig. 12 dargestellt, wird der Kor- 
per der Airbag-Abdeckung 12 in der KunslstoffspritzguB- 
form mit den GuBformhalften 70 und 72 geformt, um eine 
vollstandige einheitliche Airbag-Abdeckung und Plakette 
10 zu formen. 65 

In Fig. 8 sind in Form eines Blockflussdiagramms ver- 
schicdene Verfahrensschritte zur Herstellung der Airbag- 
Abdeckung 10 der vorliegenden Erfindung dargestellt. Im 
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Block 100 wird eine dunne Schicht, vorzugsweise eine Fo- 
lie, bereitgestellt. Beim Block 102 wird die Folie in eine Va- 
kuumform gelegt, die betrieben wind, um einen vergleichs- 
weise weichen Vorformling zu formen. Beim Block 104 
wird eine Warmpressfolie mit einer Folienoberschicht be- 
reitgestellt und die Warmpressfolie mit dem Vorformling in 
einer Warmpresse ausgerichtet. Beim Block 106 wird die 
Warmpresse fur eine genugend lange Zeit betrieben, um 
eine Temperatur und einen Druck zu erzeugen, die ausrei- 
chend sind, die obere Flache des Vorformlings der Warm- 
pressfolie zu schmelzen und zu verbinden, um die dekora- 
tive Plakette herzustellen. Beim Block 108 wird ein thermo- 
plastischer elastomerischer Korper gegossen, der eine Form 
aufweist, die die Airbag-Abdeckung definiert. Beim Block 
U0 wird die dekorative Plakette an der Airbag-Abdeckung 
befestigt. 

In Fig. 9 sind Teile einer Warmpresse fiir die Beschich- 
tung der Plakette 14 der vorliegenden Erfindung dargestellt. 
Bei der in Fig. 9 gezeigten Anordnung zum Vertikalpressen 
thermoplastischer Folie ist ein Gummistempel 50 an einer 
Aluminiumverstarkung 54 befestigt, die wiederum an einer 
Befestigungsplatte 56 befestigt ist, die ihrerseits durch 
Schrauben 60 an einer Befestigungsplatte 58 angebracht ist, 
die wiederum durch Schrauben 62 an einem Heizkopf befe- 
stigt ist. Der Gummistempel 50 enthalt warmebestandiges 
Silikongummi, das in einem groBen Hartebereich verfugbar 
ist und an der Aluminiumverstarkung 54 befestigt ist. Die 
Gestaltungen aus Fig. 1, die, wie beispielsweise die Erho- 
hung "Hugel" 17, gepresst werden mussen, werden auf die 
Stempelflache fiir mindestens 1/32" gedriickt und auf eine 
Temperatur in Nahe des Schmelzpunktes der Kunststoff- 
schicht 13, ublicherweise uber 300°F hinaus, erwarmt. Di- 
rekt unterhalb des Silikonstempels 50 in einer von zwei 
Ziehstangen definierten Bahn ist die Warmpressfolie 28 zen- 
triert, die aus einer oder mehreren diinnen Uberziigen wie 
beispielsweise die Kunststoffgrundschicht 13 besteht, die 
auf einem Filmtrager in Form der Folienoberschicht 30 ab- 
gelegt ist. Gewohnlicherweise stent ein ca. 1/2 inch groBer 
Spalt zwischen der Folienoberschicht 30 und der warmen 
Stempclhauptflache des Silikonstempels 50, so dass die 
Freisetzungscharakteristika der Warmpressfolie 28 und der 
warmen Stempelhauptflache des Silikonstempels 50 so we- 
nig wie moglich durch Warmekonvektion beeinflusst wer- 
den. Direkt unterhalb des Silikonstempels 50 und der ausge- 
legten Warmpressfolie 28 ist eine Haltevorrichtung 66 ange- 
ordnet, welche die Airbag-Abdeckung 12 aufhimmt, so dass 
die darin geformte erhabene Gestalt (beispielsweise Fliigel 
17) mit der in die Hauptflache des Silikonstempels 50 einge- 
formte Darstellung innerhalb 1/4 bis 1/10 eines Millimeters 
ausgerichtet ist. 

In den Fig. 10a bis lOe werden verschiedene Schritte in 
der Warmpresse dargestellt, um die folienbeschichtete Pla- 
kette 14 herzustellen. Insbesondere der Fig. 10a ist zu ent- 
nehmen, wenn der Maschinenarbeitsablauf eingeleitet wor- 
den ist, dass sich der Silikonstempel 15 und seine Alumini- 
umverstarkung 54 gegen die schichtaufhehmende Flache 
des zu dekorierenden Vorformlings 13 bewegt. Folie 28 be- 
wegt sich mit Stempel 50 und halt gleichzeitig ihren Ab- 
stand zu der Stempelflache bei. Folie 28 beriihrt zunachst 
den Vorformling und die Ziehstangen 64 driicken die Folie 
28 fest gegen die Flachen der erhabencn Gestaltteile (bei- 
spielsweise Fliigel 17), um jegliche Faltcn zu entfernen. Be- 
zugnehmend nun auf Fig. 10 beriihrt nach einem Bruchteil 
einer Sekunde, nachdem Folie 28 auf die Plakette 14 ge- 
driickt wird, die Warmpressstempelflache des Stempels 50 
gleichzeitig die Folie 28 und den festfixierten Kunststoffteil 
der Plakette 14. Der ausgcubte Druck erreicht zwei Dinge. 
Erstens driickt sich das Silikongummi des Stempels 50 zu- 
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sammen und passt sich jeder kleinen Oberflachenanderung 
im Dekorationsbereich an (beispielsweise der dekorative 
Flachenbereich odcr die Flugel 17), so dass ein glcichmaBi- 
ger Kontakt erreicht wird. Zweitens werden die Folien- 
kunststoffe zusammen mit den entsprechenden Teilen der 
Folienoberschicht 30 im Grafikbereich sauber brechen, wo- 
bei eine Trennlinie erzeugt wird. 

UnterBezugnahme auf Fig. 10c verursacht die Warmelei- 
tung wahrend der in Fig. 10c dargestellten Verweilzeit, der 
Periode, in der warme Stempel 50 die Folie 28 und die Pla- 
kette 14 beruhrt, dass die Reaktionsmittel und die Harze der 
Folie 28 erweichen. Gleichzeitig beginnt der klare Acryl- 
uberzug und die Schicht aus PVDF zu erweichen und der 
Druck, der durch die Warmpresse ausgeiibt wird, begiinstigt, 
dass der Harz der Kunststoffgrundschicht des Vorformlings 
13 den geschmolzenen Kunststoff der Vorforrnlingober- 
schicht penelriert, um ein thermisches Verbinden zu unter- 
stiitzen. Unter Bezugnahme nun auf Fig. lOd geht der Kopf 
der Maschine einschlieBlich des Silikonstempels 50 und der 
Aluminiumverstarkung 54 am Ende der Verweilzeit zuruck 
und beginnt seinen Aufstieg in seine Startposition. Zunachst 
bewegt sich Stempel 50 von der Plakette 14, wahrend Folie 
28 fur einen Sekundenbruchteil an der Oberflache verbleibt, 
wobei die Folie 28 abkuhlen und hart werden kann. Dann, 
wenn Stempel 50 weiter nach oben fahrt, werden Teile der 
Folie 28 uber der erhabenen Grafik von dem Rest der Folie 
28 getrennt. An diesem Punkt ist die Klebwirkung zwischen 
der Plakette 14 und Teilen des Folieniiberzugs starker als die 
Verbindung zwischen den Wirkstoffen in den Uberziigen 
und dem Rest der Folie 28, was zu einem tatsachlichen voll- 
standigen Absetzen der Folienuberzuge iiber den Hugeln 17 
fuhrt. 

Bezug nehmend auf Fig. lOe lauft, sobald der Kopf der 
Maschine einschlieBlich des Stempels 50 zu seiner ur- 
spriinglichen Position zuriickkehrt, die Folie 28 weiter und 
ein nicht benutzter Teil wird unter dem Stempel 50 positio- 
niert. Die Plakette 14 kann von der Haltevorrichtung 46 ent- 
fernt und kann, soweit notwendig, ohne jegliche Gefahr, 
dass die Folie von den dekorativen Bereichen des Vorform- 
lings 13 abgelost wird, gehandhabt und verpackt werden. 

Wie in dem vcreinfachten schematischen Querschnitt der 
Fig. 1 1 dargestellt, wird ein Querschnitt der Airbag-Abdek- 
kung 10 ahnlich der Fig. 7 gezeigt. Der Airbag-Trager 12 
tragt den Vorformling 13, der einen darauf angeordneten 
vorbemalten Uberzug aufweist, gefolgt von einer Grund- 
schicht, vorzugsweise cine Schicht aus Acrylfarbe und ei- 
nem Klariiberzug, vorzugsweise ein Acryluberzug und eine 
Schicht aus PVDF wie zuvor gezeigt. Wie auch in Fig. 11 
gezeigt umfasst die Warmpressfolie, die im Allgemeinen 
mit 28 bezeichnet wird, eine Folienoberschicht 30, die auf 
einer Kunststoffgrundschicht 32 angeordnet ist. Die Kunst- 
stoffgrundschicht 32, die eine Polyesterschicht sein kann, ist 
an den erhabenen dekorativen Indicia (beispielsweise die 
Rugel 17) an der KunststoffauBenflache des Vorformlings 
13 befestigt. Mit anderen Worten verbindet sich die Kunst- 
stoffgrundschicht 20 mit der Acrylklarschicht und der 
Schicht aus PVDF an den erhabenen Flachenbereichen des 
Vorformlings 13. 

Die Plakette 14 kann auch ein Zusammenbau sein, der als 
Plakette 78, 78 1 in der Fig. 16a beziehungsweise 16b gezeigt 
wird. Die Plakette umfasst einen Plakettenhauptteil 80 (Fig. 
14a-14b) und einen Emblemeinsatz 82 (Fig. 15a, 15b und 
15c), der an dem Hauptteil 80 befestigt ist (wie in den Fig. 
16a-16b dargestellt). Wie in den Fig. 14a und 14b gezeigt, 
umfasst der Hauptteil 80 eine Vertiefung 84, welches den 
Emblemteil 82 aufnimmt. Das Emblem 82 kann an dem 
Hauptteil 80 auf verschicdenen Wegen angebracht oder be- 
festigt sein. Beispielsweise, unter Bezugnahme auf Fig. 15b, 



umfasst das Emblemteil 82 eine Vielzahl von Streifen 86, 
vorzugsweise drei Streifen 86, die sich von der Ruckflache 
87 des Hauptemblemteils 88 erstrecken. Die Streifen 86 
werden in entsprechende Offnungen 90 gesetzt, die in der 
5 Vertiefung ausgebildet sind und sich zwischen der Front- 
und Ruckflache der Vertiefung 84 erstrecken. Die Offnun- 
gen 90 konnen wahrend des SpritzgieBens oder wahrend ei- 
nes nachfolgenden Schritts, der dem SpritzgieBen folgt, ge- 
fonnt werden. 

Die Streifen 86 werden dann gegen die Ruckflache 81 des 
Hauptteils 80 (und insbesondere gegen die Ruckseite der 
Flache 84, wie in den Fig. 16a-16b gezeigt, gebogen. Die 
gebogenen Streifen 86 driicken gegen die Ruckflache 81 der 
Vertiefung 84, um eine im Wesentlichen konstante Kraft auf 
das elastomerische Material des Hauptteils 80 zu erzeugen. 
Als Reaktion auf diese konstante Kraft iibt das elastomeri- 
sche Material des Hauptteils 80 eine entgegengesetzte Kraft 
(federahnliche Kraft) aus, welche es ermoglicht, dass das 
Emblem 82 an dem Hauptkorper 80 befesdgt wird. Die ge- 
samte Ruckflache 81 des Hauptteils 80 ist vorzugsweise 
eben, so dass sie an der entsprechenden Rache des Tragers 
76 der Airbag-Abdeckung, an die sie befestigt wird, anliegt. 
In einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel sind die Streifen 
86 nach innen zur Mitte der Vertiefung 84 hin gerichtet ge- 
bogen, wie in Fig. 16a gezeigt. Diese Anordnung benotigt 
nicht nur weniger Raum an der Ruckflache der Vertiefung 
84, sondem ermoglicht Emblem 82, dass es zur Erzeugung 
einer groBeren Kraft beitragt, die durch das elastomerische 
Material, zuruckzufuhren auf den Sandwich-Effekt des Em- 
blems 82 und der Streifen 86, ausgeiibt wird. Alternativ 
dazu konnten die Streifen 86 nach auBen hin gerichtet von 
der Mitte der Vertiefung 84 weggebogen werden. 

Die Streifen 86 konnen vorzugsweise wenigstens 90° und 
bis zu naherungsweise 110° gebogen werden, um eine kon- 
stante Kraft auf das elastomerische Material des Hauptkor- 
pers 80 zu erzeugen. Wie in Fig. 16b gezeigt kann die Ver- 
tiefung 84, um zur Ausrichtung der Streifen 86 zur Ruckfla- 
che 81 der Vertiefung 84 beizutragen, eine Mehrzahl von 
Senken 92 aufweisen, die in der Ruckflache 81 des Haupt- 
teils 80 cingeformt sind. Die Senken 82 entsprechen der 
Breite und Lange der Streifen 86 und sind vorzugsweise so 
tief wie wenigstens die Dicke der Streifen 86. Die Senken 
erstrecken sich von den Spalten 90 und konnen eine sich ab- 
warts verlaufende Steigung aufweisen, um weiter beim Be- 
festigen des Emblems 82 an dem Hauptkorper 80 beizutra- 
gen. Die Senken 82 schen auch ein Spiel fur die Streifen 86 
vor, so dass diese nicht die Airbag-Abdeckung 76 wahrend 
der Installation der Plakette 78 storen. In der in der Fig. 16a 
gezeigten Alternative kann der Trager 76' der Airbag-Ab- 
deckung Vertiefungen zur Aufhahme der entsprechenden 
Streifen wahrend der Installation der Plakette 78* umfassen, 
so dass die Streifen 86 die Abdeckung 76' wahrend der In- 
stallation nicht beeintrachtigen. 

In dem in den Fig. 14a-14c gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiel umfasst der Hauptteil 80 auch eine Mehrzahl von 
Steckteilen 94, die von entsprechenden Offnungen in der 
Airbag-Abdeckung 76 aufgenommen werden, um die Pla- 
kette 78 zur Abdeckung 76 zu lokalisieren, und welche auch 
Mittel fur das Warmstecken der Plakette 78 an der Abdek- 
kung 76 bereitstellen kann. 

Es sei darauf hingewiesen, dass, wahrend die Formen der 
Erfindung, die hier gezeigt und beschrieben werden, das be- 
ste ins Auge gefasste Ausfuhrungsbeispiel zur Umsetzung 
der vorliegenden Erfindung beinhalten, diese Formen nicht 
verwendet werden, um alle moglichen Formen der Erfin- 
dung zu zeigen. Es ist daher klar, dass die benutzten Worter 
eher beschreibend als begrenzend sind und dass verschie- 
dene Anderungen durchgefuhrt werden konnen, ohne vom 
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Geist oder vom Umfang der beanspruchten Erfindung abzu- 
weichen. 

Patentanspriiche 

5 

1. Airbag-Abdeckungsbaugruppe flir ein Kraftfahr- 
zeug umfassend: 

einen Kunststofftrager, der geeignet ist, eincn nichl ent- 
falteten Auto-Airbag und einen Schalter zu umschlie- 
8en, wobei der Trager eine auBere und eine innere Fla- 10 
che aufweist, und wobei die auBere Rache eine Vertie- 
fung aufweist, die dahinter einen Bereich fur eine 
Schalterposition definiert; und 

eine Plakette, die an dem Trager befestigt ist und ein 
vergleichsweise weichen KunststofiVorformling, der 15 
zu dem Trager kompatibel ist, und eine Folienober- 
schicht umfasst, 

wobei die Plakette entsprechend geformt ist, um von 
der Vertiefung des Tragers aufgenommen und an dieser 
befestigt zu sein, und eine Schalterschnittstelle zum 20 
Betatigen des Schalters durch Anwendung von Druck 
auf die Plakette an der FrontauBenflache definiert. 

2. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der 
Vorforrnling eine vergleichsweise langliche Form auf- 
weist. 25 

3. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der 
Vorforrnling eine unsymmetrische Form aufweist. 

4. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der 
Vorforrnling eine nicht kreisformige Form aufweist. 

5. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der 30 
Vorforrnling und die Folienoberschicht kompatibel 
sind, so dass sich eine Diffusion zwischen ihnen ein- 
stellt. 

6. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 5, wobei die Fo- 
lienoberschicht eine Chromschicht ist. 35 

7. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, des Weiteres 
umfassend einen Schalter, der hinter der Innenflache 
der Plakette angeordnet ist, wobei der Schalter durch 
Aufwendung vergleichsweise kleinen Drucks auf die 
auBere Plakettcnfiache betatigbar ist. 40 

8. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei die de- 
korative Plakette wenigstens einen Streifen aufweist, 
der sich durch einen entsprechenden Spalt in dem Tra- 
ger erstreckt, wobei der wenigstens eine Streifen einen 
gebogenen Bereich aufweist, der gegen die innere Fla- 45 
che des Tragers driickt, um so cine konstante Kraft auf 
den Trager zu erzeugen, wobei der Trager eine entge- 
gengesetzte Reaktion zu der konstanten Kraft hervor- 
ruft, wodurch ermoglicht wird, die Plakette an dem 
Trager zu befestigen. 50 

9. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, wobei der ge- 
bogene Bereich des wenigstens einen Streifens sich 
nach innen zur Mitte des Tragers erstreckt. 

10. Airbag-Abdeckungsbaugruppe fur ein Kraftfahr- 
zeug umfassend: 55 
einen Kunststofftrager, der geeignet ist, einen nichtent- 
falteten Auto-Airbag und einen Schalter zu umschlie- 
Ben, wobei der Trager eine auBere Rache, eine innere 
Flache und eine ReiBnaht, die in der Rache des Tragers 
ausgebildet ist, um zu ermoglichen, dass der Airbag 60 
sich entfalten kann, und wobei die auBere Flache eine 
Vertiefung aufweist, die die ReiBnaht nicht uberlappt 
und hinter der Vertiefung einen Bereich fur eine Schal- 
terposition definiert; und 

eine Plakette, die an dem Trager befestigt ist und einen 65 
vergleichsweise weichen Kunststofirvorforrnling, der 
zu dem Trager kompatibel ist, und cine Folienober- 
schicht umfasst, wobei die Plakette entsprechend ge- 



formt ist, um von der Vertiefung des Tragers aufge- 
nommen und an dieser befestigt zu sein, und eine 
Schalterschnittstelle zum Betatigen des Schalters durch 
Anwendung von Druck auf die Plakette an der Frontau- 
Benflache definiert. 

11. Verfahren zum Herstellen einer Airbag- Abdek- 
kung mit einer daran befestigten dekorativen Plakette, 
wobei das Verfahren umfasst: 

Bereitstellung eines Folienstiicks; 
Vakuumformen des Folienstiicks in einer Hohlraum- 
form, um einen vergleichweise weichen dekorativen 
Vorforrnling zu erhalten; 

Bereitstellung einer Warmpressfolie mit einer Folien- 
oberschicht und Ausrichtung der Warmpressfolie mit 
dem Vorforrnling in einer Warmpresse; 
Betatigung der Warmpresse fur eine ausreichende Zeit, 
um eine genugend hohe Temperatur und einen genu- 
gend hohen Druck zu erzeugen, um eine Oberflache 
wenigstens eines folienaufnehmenden Teils und den 
Vorforrnling der Warmpressfolie zu schmelzen und zu 
vereinen, um die dekorative Plakette zu formen; 
SpritzgieBen eines thermoplastischen elastomerischen 
Korpers mit einer Form, die die Airbag-Abdeckung de- 
finiert; und 

Befestigen der dekorativen Plakette an der Airbag-Ab- 
deckung, 

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei das Spritzgie- 
Ben beinhaltet 

Einbringen der folienuberzogenen Plakette in den 
SpritzguBhohlraum, der eine die Airbag-Abdeckung 
definierende Form aufweist; 

Einspritzen eines thermoplastischen Elastomers in den 
Formhohlraum, um einen Trager der Airbag- Abdek- 
kung zu erzeugen, wobei die Erzeugung des Tragers 
der Airbag-Abdeckung genugend Druck und Warme 
hervorruft, den Trager an die Grundflache der folien- 
uberzogenen Plakette zu befestigen. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Plakette 
wenigstens einen Streifen, der von der Plakette entge- 
gengesetzt zur Folienoberschicht hervorsteht, wobei 
das Befestigen das Einsetzen des Streifens durch eine 
entsprechende Offhung der Airbag-Abdeckung und das 
Umbiegen des Streifens umfasst, um die Plakette an 
der Airbag-Abdeckung zu befestigen. 

14. Airbag-Abdeckungsbaugruppe fur ein Kraftfahr- 
zcug umfassend: 

einen Kunststofftrager, der geeignet ist, einen nicht ent- 
falteten Airbag zu umschlieBen, wobei der Trager eine 
auBere Flache mit einer Vertiefung aufweist; und 
einen Plakettenzusammenbau, der an dem Trager befe- 
stigt ist und in der Vertiefung der auBeren Flache des 
Tragers aufgenommen und angebracht ist, wobei der 
Plakettenzusammenbau einen Hauptteil und einen Ein- 
satzteil aufweist, der Hauptteil eine Frontflache, eine 
Ruckflache und eine Mehrzahl von Offhungen auf- 
weist, die sich zwischen der Front- und Ruckflache er- 
strecken, das Einsatzteil eine Mehrzahl von sich davon 
erstreckenden Streifen aufweist, und wobei jeder Strei- 
fen von einer entsprechenden Offnung in dem Haupt- 
teil zum Befestigen des Einsatzteils am Hauptteil auf- 
genommen wird. 

15. Verfahren zum Herstellen einer Airbag- Abdek- 
kungsbaugruppe mit einer daran befestigten, dekorati- 
ven Plakette, wobei das Verfahren umfasst: 
Bereitstellen eines Hauptteils mit einer Frontflache, ei- 
ner Ruckflache und einer Mehrzahl von Offhungen, die 
sich zwischen der Front- und der Ruckflache crstrek- 
ken; 
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Bereitstellen eines Plaketteneinsatzteils mit einer 
Mehrzahl von sich davon erstreckenden Streifen; 
Einsclzen der Streifen des Plakctteneinsalzes in eine 
entsprechende Offnung in dem Hauptteil zum Anbrin- 
gen des Einsatzteils; 5 
Umbiegen der Streifen gegen die Riickflache des Pla- 
kettenhauptteils; 

Bereitstellen eines Tragers fiir eine Airbag-Abdeckung 
zum UmschlieBen eines nicht entfalteten Airbags, wo- 
bei der Trager eine auBere Flache aufweist; und 10 
Anbringen des Plakettenhauptteils an der auBeren Fla- 
che des Tragers. 
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Bereitstellung eines Folienstucks. 
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Vakuumformen des Folienstucks in einem Formhohlraum, urn 
.einen vergleichsweise weichen dekorativen Vorformling zu 
ertialten. 



Bereitstellung einer Warmpressfolie mit einer Folienoberschicht 
und Ausrichtung der Warmpressfolie mit dem Vorformling in 
einer Warmpresse. 



106- 



Betatigung der Warmpresse fur eine ausreichende Zeit, urn eine 
genugend hohe Temperatur und einen gentigend hohen Druck 
zu erzeugen, um eine Oberflache wenigstens eines 
folienaufnehmenden Teils und den Vorformling der 
Warmpressfolie zu schmelzen und zu vereinen, um eine 
dekorative Plakette zu formen. 
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§pritzgieBen eines thermoplatischen elastomerischen Korpers 
mit einer Form, die die Airbag-Abdeckung definiert. 






Befestigen der dekorativen Plakette an der Airbag-Abdeckung. 



Fig. 8 
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